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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft ein Vertahren zur Herstel- 
lung von Prageplatten, insbesondere Stahltiefdruckplat- 
ten gema3 dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 
[0002] Zur Herstellung von Prageplatten, insbeson- 
dere von Stahltlefdruckplatten, wie sie ubiichenveise 
beim Druck von hochwertrgen Druck-Erzeugnissen, wie 
Wertpapieren, Banknoten Oder ahnlichem, benutzt wer- 
den, wird bislang darauf zuruckgegriffen, die Prageplat- 
ten in einem aufwendigen Verfahren von einem Kunstler 
herstellen zu lassen. Dabei wird ein dem Kunstler vor- 
liegendes Bildmotiv in ein LInienmuster umgesetzt, wo- 
bei unterschiedlich brelte, tiefe und eine unterschiedlich 
gro3e Anzahl von Linien pro FIdche die Graustufen der 
Bildvorlage reprasentieren. Mit Hilfe eines Stichels wird 
in zeitaufwendiger Handarbeit dieses Motiv von dem 
Kunstler in die Metallplatte, wie betspielsweise Stahl 
Oder Kupfer eingebracht. Die auf diese Weise herge- 
stellten Platten zeichnen sich durch ihre hohe Qualitat 
hinsichtfich der Venwendung beim Stahltiefdruckverfah- 
ren aus. Jedoch sind die Korrekturmdglichkeiten fur den 
Kunstler bei der Herstellung der Platte auBerst gering. 
Bei Beschadigung Oder Verlust dieser Originalplatte 
kann keine identische Platte hergestelltwerden, da jede 
Platte eine individuelle Anfertigung ist. 
[0003] Es ist auch bekannt, die Gravur eines Druck- 
zylinders maschinell vorzunehmen. Dabei werden. wie 
beispielsweise in der EP 0 076 868 B1 beschrieben, 
Napfchen in die Druckfomn eingebracht. die, abhangig 
von ihrer RastenAfeite und Gravurtiefe. den Grauwert el- 
ner Druckvorlage reprasentieren. Lichte Tone und ton- 
wertabhangige Veranderungen in der Druckvorlage 
werden dabei uber die Veranderung des Fokuswertes 
des Elektronenstrahles in der Druckform erzeugt, wobei 
in ihrem Volumen unterschiedliche Napfchen entstehen 
konnen. 

[0004] Aus der DE 30 08 1 76 C2 ist daruber hinaus 
auch bekannt, zur Gravur eines Druckzylinders einen 
Laser zu venwenden. Dabei wird eine Vorlage abgeta- 
stet und das dabei entstehende Signal uber einen Ana- 
log-Digital-Wandler zur Steuerung des Lasers benutzt, 
mit dem gravierte Napfchen definierter Tiefe und Aus- 
dehnung in den Druckzylinder eingebracht werden. 
[0005] Mit der Zerlegung der Vorlage in Grauwerte 
und deren Umsetzung auf der Druckplatte durch Napf- 
Chen gehen jedoch die wesentlichen fur den Stahltlef- 
druck erforderlichen Komponenten verloren, da mit Hilfe 
dieser Technik lediglich punktweise Farbe auf den 
Drucktrager ubertragen werden kann. Der Stahltief- 
druck zeichnet sich jedoch gerade dadurch aus, daB auf 
dem Drucktrager ein kontinuierliches, mit dem Farbau- 
ftrag fuhlbares Liniendruckmuster Obertragen wird, das 
sich Insbesondere durch seine fillgrane Linienfuhrung 
auszeichnet. 

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht demgemaB 
darin, ein Verfahren vorzuschlagen, mit dem eine elnfa- 
che und automatisierte Herstellung von Prageplatten, 



insbesondere Stahltiefdruckplatten moglich ist. 
[0007] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen- 
den Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 
[0008] Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis. daB 
5 es moglich ist, eine zweidimensionale Strichvorlage 
graflsch so zu behandein, daB die vorllegenden Striche 
als FIdchen interpretiert werden. Diese Flachen werden 
jeweils durch Rander begrenzt, wobei diese Rander ei- 
ne Sollkontur der Flache definieren. Ausgehend von 

10 dieser Sollkontur wird nun erne Werkzeugbahn ermit- 
telt, entlang derer ein Gravurwerkzeug so gefuhrt wer- 
den kann, daB Material innerhalb der Flache, die durch 
die Sollkontur begrenzt ist, abgetragen wird. 
[0009] Dabei wird das Gravurwerkzeug so gesteuert, 

15 daB das Material innerhalb der Sollkontur in Form kon- 
tinulerllcher oder unterbrochener Linien in einem be- 
stimmten Tiefenprofil abgetragen wird. Dieses Tiefen- 
profil kann durch einen konstanten oder innerhalb der 
Sollkontur variablen Tiefenwert bestimmt sein. 

20 [0010] Bevorzugt wird bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren eine Datenverarbeitungsanlage eingesetzt, 
mit deren Hilfe es mdgllch ist, zweidimensionale Strich- 
vorlagen zu erfassen, zu speichern und weiterzuverar- 
beiten. Die zweidimensionale Strichvorlage, die bei- 

25 spielsweise in einem Computer erzeugt oder uber Ein- 
gabegerate eingelesen wird, kann mit Hilfe eines geeig- 
neten Computerprogrammes so weiterverarbeitet wer- 
den, daB Daten zur Steuerung eines Gravierwerkzeu- 
ges entlang einer Werkzeugbahn vortiegen. Hierzu wird 

30 in einem ersten Arbeitsschritt aus der zweidimensiona- 
len Strichvorlage ein Flachenelement definiert, das bei- 
spielsweise in einer einzigen Linie der Strichvorlage be- 
steht. Der die Linie umschlieBende Rand definiert dann 
eine Sollkontur, die kreuzungsfrei ist. Zur Herstellung 

35 der Gravur wird dem Inneren des Flachenelementes ein 
Tiefenprofil als Solltiefe fur die Gravur zugeordnet und 
dann aus den Soilkonturdaten und der zugeordneten 
Solltiefe ein Werkzeugbahn berechnet, entlang derer 
das Gravurwerkzeug gefuhrt wird und Material inner- 

40 halb des Flachenelementes abtragt. 

[0011] Diese Vorgehensweise wird dann fur jedes 
einzelne zu gravierende Flachenelement wiederholt, so 
daB eine Werkzeugbahn des Gravurwerkzeugs fur die 
gesamte zu gravierende Flache, die sich aus der Sum- 

45 me der einzelnen zu gravierenden FlSchenelemente zu- 
sammensetzt, ermittelt werden kann. 
[0012] Mit Hilfe dieses Verfahrens kann die Ge- 
schwindigkeit zur Herstellung der Prageplatte erheblich 
gesteigert werden. AuBerdem sind Fehler beim Gravie- 

50 ren durch die exakte Fuhrung des Gravierwerkzeuges 
ausgeschlossen, so daB eine Vielzahl von Prageplatten 
mitdergleichen Exaktheit hergestellt werden kann. Das 
Verfahren bietet daruber hinaus einfache Korrektur- 
mdglichkeiten durch Anderung an den Daten der Strich- 

55 zeichnung. Die exakte Reproduzierbarkeit der einzu- 
bringenden Gravur fuhrt daruber hinaus dazu, daB 
Druckplatten auch direkt hergestellt werden konnen, 
ohne auf einen galvanischen Abformungsprozess zu- 
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ruckgrejfen zu mussen. Hierbei konnen auch mehrere 
Gravurwerkzeuge gleichzeitig mehrere Flatten gravie- 
ren. AuBerdem konnen mehrere gegebenenfalls unter- 
schiedliche Gravurwerkzeuge so gesteuert werden, 
dalB sie gleichzeitig eine Platte bearbeiten, so daB die 
Bearbeitungszeit optimiert wird. 
[0013] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausfuhrun- 
gen sind anhand der nachstehenden Figuren erlautert, 
bei deren Darstellung zugunsten der Obersichtlichkeit 
auf eine maBstabsgetreue Wiedergabe verzichtet wur- 
de. Es zeigen im einzelnen: 

Fig. 1 eine schematisierte Ubersicht Qber das er- 
findungsgemaBe Verfahren, 

Fig, 2 ein schematisches Beispiel des erfindungs- 
gemaQen Verfahrens, 

Fig. 3 ein schematisches Beispiel des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens, 

Fig. 4 ein schematisches Beispiel des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens, 

Fig. 5 ein schematisches Beispiel des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens, 

Fig. 6 einen schematischen Querschnitt durch ei- 
ne Prageplatte, 

Fig. 7 ein schematisches Beispiel des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens, 

Fig. 8 ein schematisches Beispiel fur eine Werk- 
zeugbahn. 

Fig. 9 schematisch zwei Werkzeugspitzenformen, 

Fig. 1 0 einen schematischen Querschnitt durch ei- 
ne Prageplatte, 

Fig. 11 einen schematischen Querschnitt durch ei- 
ne Prageplatte. 

[0014] Wie in Fig.1 gezeigt ist. geht das erfindungs- 
gemSBe Verfahren von einer zweidimensionalen Strich- 
vorlage 1 aus, die zur Darstellung des erfindungsgema- 
Ben Prinzips in einer einfachen schwarzen Linie 2 auf 
einem hellen Untergrund 3 besteht. Die Vorlage, die z. 
B. auf Papier vorhanden ist, kann mit Hilfe eines Scan- 
ners Oder einem anderen geeigneten Dateneingabemit- 
tel in einem Computer digital erfaBt werden. Alternativ 
dazu ist es auch moglich, die Strichvorlage am Compu- 
ter unmittetbar interaktlv, beispielswetse mit Hilfe eines 
Zeichen- Oder Grafikprogrammes, zu erstellen oder be- 
stimmte graf ische Daten durch mathematische Algorith- 
men vom Computer erzeugen zu lassen. Bei der letzt- 
genannten Vorlagegestaltung konnten beispielsweise 



Guillochenllnien oder andere grafische Elemente mit 
Hilfe implementierter Programme erzeugt werden, mit 
denen die interaktive Ein- oder Vorgabe von Daten 
ebenso moglich Ist wie die Berechnung der Strukturen 

5 mit Hilfe von Zufatlsalgorithmen. Aus der Strichvorlage 
1 wird in einem zweiten Verfahrensschritt eine Flache, 
etwa die Ffdche 4, def iniert, die eine Teilfldche der Piatte 
reprasentiert. Durch den Rand dieser Flache wird eine 
Sollkontur 5 definiert, die als erstes von zwei Elementen 

10 als Ausgangsbasis fur die spater folgende Berechnung 
einer Werkzeugbahn dient, entlang der die Prageplatte 
graviert werden soli. Als zweites Element fur die Berech- 
nung der Werkzeugbahn ist die Zuordnung eines Tie- 
fenprofils innerhalb der Sollkontur erforderlich, das als 

15 sogenannte Solltiefe bezeichnet wird. Diese kann bei- 
spielsweise fur die gesamte Gravur konstant vorgege- 
ben werden. Sie kann auch von der Form des venwen- 
deten Gravurwerkzeuges abhangen. Aus der Solltiefe 6 
und der Sollkontur 5 wird dann eine innerhalb der Flache 

20 4 tiegende Werkzeugbahn 10 berechnet, entlang der 
das Gravurwerkzeug bewegt werden muB, so daB die 
der Strichzeichnung entsprechende Gravierung in die 
Prageplatte eingebracht werden kann. 
Da zum Gravieren der Platte unterschiedliche Gravur- 

25 werkzeuge verwendet werden konnen, ist es klar, daB 
bei der Berechnung der Werkzeugbahn auch Daten des 
jeweiligen Gravurwerkzeuges eingehen. So kann bei 
Verwendung eines Laserstrahls beispielsweise die Brei- 
te des Strahles, der auf die Prageplatte wirkt. mit einbe- 

30 rechnet werden. Bei der Verwendung eines mechani- 
schen Stichels sind bei der Berechnung der Werkzeug- 
bahn die Stichelform und hier Insbesondere die Form 
der Spitze bzw. deren Krummungsradius von wesentti- 
cher Bedeutung. 

35 [0015] Das Gravurwerkzeug wird im AnschluB an die 
Ermittlung der Werkzeugbahn so gesteuert, daB es sich 
innerhalb der Flache 4 bewegt, beim Gravieren die Soll- 
kontur 5 nicht verletzt und die Flache 4 in der vorbe- 
stimmten Solltiefe 6 abtragt. 

40 [0016] In einer konkreten Ausgestaltung, die in Fig. 2 
dargestellt ist, wird die Ziffer "7" als Strichvorlage auf 
einem Blatt Papier erzeugt und mit Hilfe eines Scanners 
in einen Computer eingelesen. Die Ziffer "7" besteht, 
wie in Fig. 2a gezeigt aus Strichen 7. Unter Anwendung 

^5 der oben beschriebenen Vorgehensweise werden, wie 
in Fig. 2(b) gezeigt, aus den vorliegenden Strichen 7 
Flachen 8 definiert, deren Rander die Sollkonturen 9 bil- 
den. Diese dienen als Ausgangsbasis fur die Berech- 
nung einer Werkzeugbahn. Durch die Zuordnung einer 

50 in diesem Fall konstanten Solltiefe konnen unter Be- 
rucksichtigung der jeweiligen Werkzeugdaten Werk- 
zeugbahnen 10,11 und 12 enmittelt werden, entlang de- 
nen das Gravurwerkzeug Ober der Prageplatte gesteu- 
ert wird, so daB die Strichzeichnung in die Prageplatte 

55 ubertragen werden kann. Diese Werkzeugbahnen sind 
exemplarisch in Fig. 2(c) dargestellt. Bevorzugt werden 
die Werkzeugbahnen 10, 11 und 12 dabei so ermlttelt, 
daB das Werkzeug entlang der Sollkonturen 9 innerhalb 
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der FISchen 8 gefuhrt wird, ohne dabei die Sollkonturen 
zu verletzen. 

[0017] Da die Breite des mit dem Gravurwerkzeug ab- 
getragenen Materials begrenzt ist, konnen uber die 
Strichzeichnungen Fiachenelemente mit einer QrdBe 
defrniert werden, die nicht mehr vollstandig abgetragen 
werden kann, wenn das Gravurwerkzeug tediglich ent- 
lang der Sollkonturtlnien gefuhrt wird. EIne sehr einfa- 
Che Form der Strichzeichnung ist exemplarisch in Fig. 
3 wiedergegeben. Durch die Strichzeichnung der Fig. 3 
(a) wird ein Flachenelement 8 definiert, das eine Kon- 
turlinie 9 aufweist. Wird nun die Werkzeugbahn 13, wie 
in Fig. 3(b) gezelgt, auf der Basis dieser vorgegebenen 
Daten berechnet, so kann, abhangig von der Dimensio- 
nierung der Flache 8 und der Form des Gravurwerkzeu- 
ges. das Gravunwerkzeug bei einem Umlaut die abzu- 
tragende Flache nicht vollstandig abtragen. 
[0018] Fur einen rotierenden Stichel 14 sind diese 
Verhaltnisse in Fig. 4 perspektivisch wiedergegeben. 
Der Stichel 14 rotiert urn seine eigene Achse z und tragt 
nach dem Eindringen In die Prageplatte 15 Material aus 
der Prageplatte entlang der Werkzeugbahn 13 in einer 
vorbestimmten Tiefe ab. Durch die Fuhrung des rotie- 
renden Stichets 14 entlang der Werkzeugbahn 13 bleibt 
die Sollkonturlinie 9 unverletzt. Wegen der begrenzten 
Breite des Stichels kann jedoch eine Restflache 1 6 der 
abzutragenden Flache 8 in einem Umlaut des Gravur- 
werkzeuges nicht abgetragen werden. Erst in einem 
weiteren Arbeitsgang kann die Restflache 16 mit Hilfe 
einer zweiten vorbestimmten Werkzeugbahn, die sich 
von der ersten Werkzeugbahn 1 3 in ihrer Form unter- 
scheiden kann, abgetragen werden. 
[0019] Wie in Fig. 5(a) zu sehen ist, ist es in diesem 
Fall erforderlich, bei der Berechnung der Werkzeug- 
bahn zum Abtragen der Flache 8 auch die im ersten 
Schritt nicht abtragbare Restflache 16 zu beriicksichti- 
gen. Beim Abtragen der Restflache 16 konnen. ]e nach 
den gewunschten Gravurergebnissen, unterschiediiche 
Werkzeugbahnen ermittelt werden. So kann, wie in Fig. 
5(b) gezeigt, die Werkzeugbahn zunachst entlang der 
Sollkontur verlaufen und die Restflache 16 dann maan- 
derformig abgetragen werden, wobei das Gravurwerk- 
zeug innerhalb der Flache 1 6 kontinuierlich in einer ma- 
anderformigen Bahn 17 die Restflache abtragt. In Fig. 
5(c) ist eine weitere Mdglichkeit gezeigt. wobei die Rest- 
flache 16 durch die Fuhrung des Gravurwerkzeuges 
entlang von Werkzeugbahnen abgetragen wird, die zu 
der zuerstberechneten Werkzeugbahn 1 2 im mathema- 
tischen Sinne ahnlich sind, d. h. da3 die Werkzeugbah- 
nen 18,19 und 20 von ihrer Form her der Werkzeugbahn 
12 entsprechen jedoch eine andere Dimension haben 
alsdie Werkzeugbahn 12. Insbesondere bei gekrumm- 
ten Konturlinien kann die Restflache 16 entsprechend 
mit Hilfe von Werkzeugbahnen abgetragen werden, die 
konturparallel verlaufen. d.h. die zur Konturlinie in je- 
dem Punkt einen gleichen Abstand aufweisen. 
[0020] Wie in Fig. 6(a) in einem Querschnitt durch ei- 
ne Prageplatte 15 zu sehen ist, wurde aus der Kontur- 



linie 9 erne Werkzeugbahn berechnet, entlang der das 
Gravurwerkzeug gefuhrt wurde und wobei eine Gravur- 
linie 28 erzeugt wurde, die eine noch zu gravierende 
Restflache 16 einschlief3t. Beim Abtragen der Restfla- 
5 che 1 6 kann ein beiiebiges, jedoch bevorzugt eines der 
bereits oben beschriebenen Verfahren angewandt wer- 
den. Unabhangig vom jeweiligen Verfahren wird am 
Grunde der Gravur der Restflache eine definierte Rau- 
higkeitsstruktur erzeugt, die durch den Versatz und die 

10 Form des Gravurwerkzeuges bestimmt ist. In Fig. 6(b) 
ist eine derartlge Rauhigkeitsstruktur gezeigt, wobei 
beim Gravieren ein spitz zulaufender, rotierender Gra- 
vierstichel verwendet wurde. mit dem die Prageplatte in 
einer def inierten Tiefe T abgetragen wurde. Der verwen- 

15 dete Stichel wies dabei an der Austrittsfidche aus der 
Prageplatte einen Durchmesser D auf und wurde beim 
Abtragen der Restflache urn den Betrag d/2 nach innen 
versetzt, wahrend der Versatz in dem in Fig. 6(c) ge- 
zeigten Beispiel 3/4 d betragt. Das Gravunwerkzeug 

20 wurde in beiden Beispielen entsprechend den in Fig. 5 
(c) gezeigten Werkzeugbahnen bewegt. 
[0021] Die beschriebene Oberfldchenstrukturierung 
am Grunde der Pragung hat bei der Herstellung von 
Stahltiefdruckplatten mehrere Vorteile. Denn bei der 

25 Verwendung von Stahltiefdruckplatten sind bislang nur 
begrenzte Linienweiten verdruckbar, was dadurch be- 
dingt ist, da3 die Stahltiefdruckfarbe nur in Gravierun- 
gen der Platte eingebracht werden kann, die eine be- 
stimmte maximale Weite aufweisen. Dieses Hindernis 

30 wird jedoch durch die neu vorgeschlagene Gravierung 
beseitigt, da nun am Grunde der Gravierung die Rau- 
higkeit als Grundmuster eingestellt werden kann, wel- 
che als Farbfang fur eine eingebrachte Stahltiefdruck- 
farbe dienen kann. Damit laBt sich diese Farbe auch in 

35 sehr breiten Gravurlinien halten, so daf3 es nun erstmals 
moglich wird, auch breite Linien im Stahltiefdruckverfah- 
ren zu verdrucken. Wie in den Fig. 6(b) und 6(c) gezeigt, 
laBt sich die Rauhigkeit des Grundes uber die GroBe 
des Versatzes des Gravurwerkzeuges steuem. Da bei 

40 der Berechnung der Werkzeugbahn auch unterschied- 
iiche Versatzweiten des Stichels berucksichtigt werden 
konnen, kann die Rauhigkeit in unterschiedlichen Berei- 
chen der Restflache am Grunde unterschiedlich ausge- 
bildet sein und somit die Gravurlinie Oder -flache mit ei- 

45 ner zusatzlichen Modulation der Rauhigkeit des Grund- 
musters uberlagert werden, so daf3 es auch moglich ist. 
weitere Informationen in eine Gravurlinie allein durch 
die gezielte Herstellung der Rauhigkeit des Grundmu- 
sters einzubringen. 

50 [0022] Da im Stahlstich ubiicherweise lasierende Far- 
ben verwendet werden, kann mit Hilfe der in einer Linie 
unterschiedlichen Gravuren auf dem zu bedrukkenden 
Dokument entsprechend ein unterschiedlicher Farbein- 
druck innerhalb einer Linie erzeugt werden. Dieser Far- 

55 beindruck lafBt sich insbesondere dann noch welter ver- 
bessern, wenn die bereits erstellte Gravur in einem wei- 
teren Verfahrensschritt mit einer zweiten Gravur verse- 
hen wird, deren Solltiefe eine andere Definition hat als 
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die der ersten Gravur. In Fig. 7 1st hierzu ein Beispiel 
dargestellt, in dem eine Strichzetchnung 18 vorliegt, die 
Striche 19 aufweist. Die Striche 19 werden durch Soll- 
konturlinien 20 begrenzt. Innerhalb der Striche 1 9 liegen 
Flachen 21 , die ihrerseits wiederum durch zweite Soll- 
konturltnien 22 begrenzt sind. Dtese Strichvorlage wird 
wiederum als digltaies Datenblld in einen Rechner ein- 
gebrachtoder unmittelbar in diesem erzeugt. Wis in Fig. 
8 in einem Ausschnitt gezeigt, wird aus den Konturlinien 
20 zusammen miteiner in diesem Falle test vorgegebe- 
nen Solltiefe eine Werkzeugbahn 23 berechnet, entlang 
der eine erste Gravur erfolgt. Eine eventuell stehen ge- 
bliebene Restflache wird. wie berelts oben beschrleben, 
In einer vorgegebenen Solltiefe abgetragen. Die inner- 
halb der Strlchzelchnung 1 9 liegende Flache 21 wird auf 
gleiche Weise in eine Werkzeugbahn 24 umgesetzt, wo- 
bei als Grundlage fur die Umsetzung die Kontur der Fla- 
che 21 sowie eine zweite, von der ersten verschiedene 
Solltiefe bei der Bestimmung der Werkzeugbahn mit 
einbezogen wird. Auf diese Weise lessen sich Gravuren 
erzeugen, die auch Ober einen groBeren Flachenbe- 
reich zusatzllche Informationen beinhalten, die bei der 
Anwendung des Stahltiefdruckverfahrens auf das Do- 
kument mit Cibertragen werden konnen. 
[0023] Die spitz zulaufenden Bander der Strichzeich- 
nung 19 konnen durch eine geeignete Wahl der Stichel- 
form exakt dargestellt werden. Dabei ist es moglich, fur 
die Gravur einen einzigen feinen Stichel zu verwenden 
Oder nach der Gravur der Flache mit einem groben Sti- 
chel. die spitz zulaufenden Pander mit einem feinen Sti- 
chel nachzubearbeiten. Alternativ zu dieser Moglichkeit 
kann auch das Tiefenprofil an die Erfordernisse der zu 
gravierenden Flache 19 angepaBt werden. In diesem 
Fall wird das Tiefenprofil so vorgegeben, daQ das Gra- 
vienverkzeug an den spitz zulaufenden Randern weni- 
ger Material abtragt, so daB Insbesondere bei Verwen- 
dung eines rotierenden mechanlschen Stichels der Sti- 
chel immer welter aus dem zu bearbeitenden Material 
heraustritt und bedingt durch seine konische Form die 
abgetragene Linie schmaler wird. Diese beiden Techni- 
ken lassen sich auch bet der exakten Gravierung von 
Ecken oder Kanten einsetzen 

[0024] Bei der Bestimmung der Werkzeugbahn wird 
gemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren allgemein 
eine ermittelte Sollkontur mit einem Gravurtlefenprofil 
kombiniert, so daB aus diesen beiden Daten eine Werk- 
zeugbahn ermittelt wird, entlang der das Gravienwerk- 
zeug gefuhrt wird, so daB das Material entsprechend 
der Strichzeichnung in der dem Tiefenprofil entspre- 
chenden Tiefe abgetragen werden kann. Das Tiefenpro- 
fil, also die Solltiefe kann fur jede einzelne Gravurlinie 
Oder fur die Gravur insgesamt als Konstante vorgege- 
ben werden. Ebenso kdnnen Solltlefen fur einzelne Gra- 
vurlinlen Oder Telle von Gravurlinlen unterschiedlich 
sein, so daB die jeweilige Werkzeugbahn entsprechend 
moduliert wird. Daruber hinaus ist es auch moglich, un- 
terschledliche Gravunwerkzeuge gleicher oder ver- 
schiedener Art in aufeinander abfolgenden Verfahrens- 



schritten zu verwenden, um das gewunschte Gravurer- 
gebnis zu erzeugen. Bei der Verwendung rotierender 
mechanischer Stichel ist es besonders vorteilhaft, ver- 
schiedene Stichelspitzen. -fonmen und -groBen zu ver- 
5 wenden, so daB auf diese Weise optimate Prdgeplatten 
erzeugt werden kdnnen. 

[0025] Mit der Herstellung und Verwendung unter- 
schiedllcher Stichelformen und groBen kann das Prage- 
ergebnis auf vielfaltige Weise beeinfluBt werden. Denn 

10 gerade die Form und GroBe des Pragewerkzeuges be- 
stimmen je nach Eindringtlefe des Gravurwerkzeuges 
in die Platte die Form der damit hergestellten Gravur- 
querschnlttsflSche. In Fig. 9 sind zwei Belspielefur mog- 
llche Querschnlttsflachen von Stichelspitzen gezeigt. 

IS Dabei ist in Fig. 9a die Stichelspitze so geformt, daB die 
Schnittlinie 28 des Kegelmantels zur Rotationssymme- 
trieachse S des Gravurwerkzeuges einen Winkel von 
45** bildet. Dadurch entsteht beim Gravieren der Platte 
mit diesem Werkzeug eine Gravurbahn, deren Seiten- 

20 wande ebenfalls mit einem Winkel von 45* auf den 
Grund der Gravur zulaufen. Anhand dieses Belsplels ist 
erkennbar, daB durch die Herstellung von Gravursti- 
cheln mit unterschiedlichen Winkein jeweils unter- 
schiedliche Wandneigungen in der Gravurplatte herge- 

25 stent werden konnen. Neben der Wandsteigung laBt 
sich auch die Wandform uber die Formung des Gravur- 
werkzeuges beeinflussen. Hierzu ist in Fig. 9b die Quer- 
schnittsiinie 29 einer rotatlonssymmetrischen Gravur- 
spitze gezeigt, mit deren Hitfe in unterschiedlichen Gra- 

30 vurtiefen verschiedene Winkelgrade der Gravurwande 
hergestellt werden konnen. Aus diesen beiden Beispte- 
len ist ersichtlich, daB die Verwendung unterschiedli- 
cher Gravurwerkzeuge das gewunschte Gravurergeb- 
nis erheblich beeinfluBt bzw. daB mit Hilfe speziell her- 

35 gestellter Gravurwerkzeuge bzw. Gravurwerkzeugspit- 
zen fur eine bestlmmte Strichvorlage optimale Ergeb- 
ntsse erzielt werden kdnnen. Insbesondere ist es mog- 
lich. die Gravurwerkzeuge In ihrer Winkelung und Form 
so herzustellen, daB auch sehrfeine zu gravierende Fla- 

40 Chen abgetragen werden konnen, wobei bei feinen Li- 
nien die Werkzeugbahn, entlang der das Gravurwerk- 
zeug gefuhrt wird, nur einmal innerhalb der abzutragen- 
den Flache entlang der vorbestimmten Linie gefuhrt 
wird. Durch die besondere Form des Gravurwerkzeu- 

45 ges wird das Material innerhalb der Sollkontur somit 
durch einen einzigen Arbeitsweg des Gravurstlchels ab- 
getragen. In diesen Fallen kann die Werkzeugbahn 
auch entlang einer Mittelllnie fuhren, die zwischen zwei 
Sollkonturlinien liegt und zu beiden gleichen Abstand 

50 hat. Bei gegebenem Tiefenprofil muB dann eine geeig- 
nete Stichelform gewahit werden. 
[0026] Das erfindungsgemaBe Verfahren bietet den 
entscheidenden Vorteil, daB die Gravur in exakter Lini- 
enfuhrung auch bei extrem kleinen Gravurflachen oder 

55 -linien exakt durch gefuhrt werden kann. Die Solltlefen. 
die beim erfindungsgemaBen Verfahren erreicht wer- 
den konnen, liegen vorzugsweise zwischen 10 und 150 
^m. wobei die Solltlefen jeweils auch durch unterschied- 
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llche Grauwerte der Strichvorlage vorgegeben sein kon- 
nen. 

[0027] Wird die Vorlage beispielsweise von einem 
gleichmaBigen Linienmuster gebildet, etwa einer Guil- 
loche, so kann durch Variation der Linientiefe, Linen* 
breite, Liniendichte Oder der Kontur nach dem oben be- 
schriebenen Verfahren eine sichtbare Information, wie 
beispielsweise ein Portrait eingebrachtwerden. An Stel- 
la der visuell erkennbaren Information Iaf3t sich jedoch 
auch eine andenweitige, z. B. maschinenlesbare Infor- 
mation auf diese Weise einbringen. 
[0028] Obwohl durch die Venwendung von unter- 
schiedlichen Gravunwerkzeugen bereits eine Fulle von 
Mdglichkeiten besteht, definierte Rauhigkeitsstrukturen 
am Grunde der Gravur bzw. Zusatzinformationen, die 
im vorllegenden Fall als Mikrogravuren bezeichnet wer- 
den konnen, in die Prageplatte einzubringen, kann das 
erfindungsgema3e Verfahren selbstverstandlich auch 
venwendet werden, um die Flanken der Gravur entlang 
der Sollkonturen zu modifizieren. In Fig. 1 0 ist hierzu ein 
Beispiel gezeigt, wobei in eine Prageplatte 15 eine Gra- 
vur eingebracht ist, die im vorllegenden Fall aus einer 
Flanke 28 und einer am Boden liegenden Gravur 29 be- 
steht. In einem zusatzllchen Arbeltsgang wurden in die 
Flanke 28 Zusatzinformationen in Form sogenannter 
Sub- Oder Mikrostrukturlinien 30 eingebracht. Damit 
kann die Flanke der Gravurlinle mit einem zusatzllchen 
Informationsgehalt versehen werden, der beispielswei- 
se in einfachen Linien, einer Treppenfunktion, Zeichen. 
Mustern, Bildern Oder Shnlichem bestehen kann. Insbe- 
sondere bei flach abfallenden Flanken 28 ist es daher 
mdglich, Zusatzinformationen auch in die Flanke einer 
Gravurlinie einzubringen, die von der Solikonturlinie 26 
nach unten verlauft. 

[0029] Selbstverstandlich ist das erfindungsgemaBe 
Verfahren auch dann einsetzbar, wenn ein Negativbild 
der Strichvorlage erzeugt werden soli. Wie in Fig. 11 ge- 
zeigt ist, kann die bereits beschrlebene Berechnung der 
Werkzeugbahn auch dann durchgefuhrt werden, wenn 
innerhalb der abzutragenden Flache ein weiterer Fla- 
chenbereich 25 liegt, der vom Abtrag ausgespart wer- 
den soli. Dabei wird die Werkzeugbahn bevorzugt so 
berechnet, da3 das Gravurwerkzeug das Werkstiick, d. 
h. also die Prageplatte, in einem ersten Schritt so ab- 
fahrt, da3 die Prageplatte entlang der Solikonturlinie 26 
abgetragen wird. In einem weiteren Schritt wird das Gra- 
vun/verkzeug entlang der zweiten Sollkontur 27 gefuhrt, 
wahrend eine eventuell noch zwischen den Sollkontu- 
ren 26 und 27 bestehen gebllebene Restflache, wie be- 
reits oben beschrieben, ausgeraumt wird. 



PatentansprCiche 

1 . Verfahren zur Herstellung einer PrSgeplatte, insbe- 
sondere einer Stahltlefdruckpiatte, die wenigstens 
eine Vertiefung in Form einer Linie aufweist, welche 
in die Oberfiache der Prageplatte eingebracht ist, 



dadurch gekennzeichnet, daf) durch die wenig- 
stens eine Linie eine begrenzte Teilflache der Ober- 
fiache definiert wird, wobei der Rand der wenig- 
stens einen Teilflache eine Sollkontur definiert und 

5 aus der Sollkontur und einer die Eindringtiefe des 
Gravurwerkzeugs bestimmenden Solltiefe eine 
Werkzeugbahn ermittelt wird, die innerhalb der Soll- 
kontur liegt, und entlang der ein Gravunwerkzeug 
so gesteuert wird, daQ das Material der Teilflache 

10 innerhalb der Sollkontur in der vorbestimmten Soll- 
tiefe abgetragen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daD wenigstens ein Teil der Werkzeug- 

15 bahn konturparallel zur Sollkontur verlauft. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Sollkontur kreuzungsfrei 
ist. 

20 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daf) die Solltiefe innerhalb 
der Werkzeugbahn variat>el ist. 

25 5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Solltiefe innerhalb 
der Werkzeugbahn konstant ist. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
30 durch gekennzeichnet, daB das Material entlang 
der Werkzeugbahn innerhalb der Sollkontur durch 
einen einzigen Arbeitsweg des Gravierstichels ab- 
getragen wird. 

35 7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine innerhalb der 
Teilflache liegende nicht gravierte Restflache ent- 
lang einer zweiten Werkzeugbahn abgetragen wird. 

40 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Restflache dadurch abgetragen 
wird, daB das Gravunwerkzeug so gesteuert wird, 
daB es die Oberfiache der Restflache in Bahnen ab- 
tragt, die zu der Sollkontur ahnlich Oder konturpar- 

45 allel sind. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Restflache dadurch abgetragen 
wird, daB das Gravurwerkzeug so gesteuert wird, 

50 daB die Oberfiache der Restflache maanderformig 
abgetragen wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Restflache derart 

55 abgetragen wird, daB am Grunde der Gravur der 
Restflache eine neue Oberfiache definterter Rau- 
higkeit entsteht. 
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daf) das Gravierwerkzeug so gesteuert 
wird, daQ die Rauhigkeit in Form von Rillen ausge- 
bildet wird. 

5 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11 » da- 
durch gekennzelchnet, daQ wenigstens ein Teil 
der in einer vorbestimmten Tiefe abgetragenen 
Oberflache in einem Oder mehreren weiteren Gra- 
vierschritten weiter vertieft wird. io 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zelchnet, dal) mit dem einen oder den mehreren 
weiteren Gravlerschritten eine fur den Menschen 
erkennbare oder maschinentesbare Information er- is 
zeugt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, da- 
durch gekennzelchnet, daB die Sollkontur mit Hi!- 

fe einer Datenverarbeltungsanlage definiert wird. 20 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, da- 
durch gekennzelchnet, daB das GravienA/erkzeug 
ein Laserstrahl ist. 

25 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, da- 
durch gekennzelchnet, daB das Gravierwerkzeug 
ein mechanischer Stichel ist. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- so 
zelchnet, daB der mechanische Stichel beim Gra- 
vieren rotiert. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, da- 
durch gekennzelchnet, daB bei der Herstellung 35 
der Prageplatte Gravierwerkzeuge unterschiedli- 
cher Art oder Dimenslonlerung verwendet werden. 

19. Verfahren nach Anspruchen 1 bis 16, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB mehrere Flatten gleichzeitig 40 
graviert werden. 

20. Verfahren nach Anspruchen 1 bis 18. dadurch ge- 
kennzelchnet, daB eine Platte gleichzeitig mit 
mehreren Gravierwerkzeugen graviert wird. 

21 . Verfahren nach Anspruch 1 2 oder 1 3. dadurch ge- 
kennzelchnet, daB der wenigstens sine weitere 
Gravierschritt mit einem feineren Gravierwerkzeug 
ausgefuhrt wird als die Gravur beim ersten Gravier- so 
schritt. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB der wenigstens eine weitere Gravier- 
schritt in einer von der Sollkontur abfallenden Flan- ss 
ke durchgefuhrt wird. 

23. Gravierter Gegenstand, insbesondere Platte, wie 



Prage- oder Druckplatte, der wenigstens eine Ver- 
tiefung in Form einer Linie aufweist, die durch Gra- 
vieren in die Oberflache eingebracht ist und die 
Flanken und einen Boden aufweist, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB die Vertlefung eine Substruktur 
aufweist, die eine Zusatzinformation darsteitt und 
die Breite der Substruktur kleiner ist als die der Ver- 
tiefung an der Oberflache des Gegenstandes. 

24. Prage- oder Tiefdruckptatte, die wenigstens eine 
Vertiefung in Form einer Linie aufweist, die durch 
Gravieren in die Oberflache eingebracht ist und die 
Flanken und einen Boden aufweist, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB die Vertiefung eine Substruktur 
aufweist, deren Breite kleiner ist als die der Vertie- 
fung an der Oberflache des Gegenstandes. 

25. Gegenstand nach Anspruch 23 oder 24, dadurch 
gekennzelchnet, daB die Substruktur am Boden 
und/oder an wenigstens einer der Flanken der Ver- 
tiefung vorliegt. 

26. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspruche 
23 bis 25, dadurch gekennzelchnet, daB die Sub- 
struktur wenigstens in Teilbereichen parallel zur 
Richtung der Linie verlauft. 

27. Gegenstand nach einem der Anspruche 23 bis 26, 
dadurch gekennzelchnet, daB die Substruktur 
maanderfdrmig ist. 

28. Gegenstand nach einem der Anspruche 23 bis 27, 
dadurch gekennzelchnet, daB die Substruktur ei- 
ne Rauhigkeit definiert. 

29. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspruche 
23 bis 28, dadurch gekennzelchnet, daB die Sub- 
struktur in Form von Zeichen, Bildern, Mustern oder 
dergleichen eingebracht ist. 

30. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspruche 
23 bis 29, dadurch gekennzelchnet, daB die Sub- 
struktur eine maschinenlesbare Information dar- 
stellt. 

31. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspruche 
23 bis 30, dadurch gekennzelchnet, daB die Sub- 
struktur in Form von Rillen ausgefuhrt ist. 

32. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspruche 
23 bis 31 , dadurch gekennzelchnet, daB die Sub- 
struktur mit Hilfe eines Laserstrahls eingebracht ist. 

33. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspruche 
23 bis 32, dadurch gekennzelchnet, daB die Sub- 
struktur mit einem mechanischen Stichel einge- 
bracht ist. 
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9. The method of claim 7, characterized in that the 
residual area is removed by controlling the engrav- 
ing tool such that the surface of the residual area is 
removed in a meander shape. 

5 

10. The method of any of claims 7 to 9, characterized 
in that the residual area is removed such that a new 
surface of defined roughness arises at the base of 
the engraving of the residual area. 

10 

11. The method of claim 10, characterized in that the 
engraving tool is controlled such that the roughness 
Is executed In the form of grooves. 



34. Verwendung des gravierten Gegenstandes nach el- 
nem der Anspruche 23 bis 33 zur Herstellung von 
Prage- Oder Druckplatten. 

35. Verwendung des gravierten Gegenstandes nach ei- 
nem der Anspruche 23 bis 33 zur iHerstellung von 
Dokumenten, wie Wertpapleren, Banknoten, Aus- 
weiskarten und derglelchen. 



Claims 

1 . A method for producing an embossing plate, in par- 
ticular a steel intaglio printing plate, having at least 
one depression in the form of a line brought Into the 
surface of the embossing plate, characterized in 
that the at least one line defines a limited partial 
area of the surface, the edge of the at least one par- 
tial area defining a desired contour, and a tool track 
located within the desired contour being determined 
from the desired contour and a desired depth deter- 
mining the penetration depth of the engraving tool, 
an engraving tool being controlled along said track 
such that the material of the partial area Is removed 
within the desired contour at the predetermined de- 
sired depth. 

2. The method of claim 1 , characterized in that at 
least part of the tool track extends contour-parallel 
to the desired contour. 

3. The method of claim 1 or 2, characterized In that 

the desired contour is intersection-free. 

4. The method of any of claims 1 to 3, characterized 
in that the desired depth is variable within the tool 
track. 

5. The method of any of claims 1 to 3, characterized 
in that the desired depth Is constant within the tool 
track. 

6. The method of any of claims 1 to 5, characterized 
in that the material is removed along the tool track 
within the desired contour by a single working 
traverse of the graver. 

7. The method of any of claims 1 to 6, characterized 
in that an unengraved residual area located within 
the partial area is removed along a second tool 
track. 

8. The method of claim 7, characterized in that the 

residual area is removed by controlling the engrav- 
ing tool such that it removes the surface of the re- 
sidual area in tracks which are similar or contour- 
parallel to the desired contour. 



IS 1 2. The method of any of claims 1 to 1 1 , characterized 

in that at least part of the surface removed at a pre- 
determined depth is deepened further in one or 
more further engraving steps. 

20 13. The method of claim 1 2, characterized in that the 
one or more further engraving steps produce hu- 
manly recognizable or machine-readable informa- 
tion. 

25 14. The method of any of claims 1 to 1 3, characterized 
In that the desired contour is defined with the aid 
of a data processing system. 

1 5. The method of any of claims 1 to 1 4, characterized 
30 in that the engraving toot Is a laser beam. 

16. The method of any of claims 1 to 1 4, characterized 

in that the engraving toot is a mechanical chisel. 

35 17. The method of claim 1 6, characterized In that the 
mechanical chisel rotates during engraving. 

1 8. The method of any of claims 1 to 1 7. characterized 
in that engraving tools of different kinds or dimen- 

40 sions are used for producing the embossing plate. 

1 9. The method of claims 1 to 1 8, characterized in that 
several plates are engraved simultaneously. 

45 20. The method of claims 1 to 1 8, characterized in that 
one plate is engraved with several engraving tools 
simultaneously. 

21. The method of claim 12 or 13, characterized in 
so that the at least one further engraving step is exe- 
cuted with a finer engraving tool than the engraving 
in the first engraving step. 

22. The method of claim 21 . characterized in that the 

55 at least one further engraving step is performed in 
a flank sloping from the desired contour. 

23. An engraved object, in particular a plate such as an 
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embossing or printing plate, having at least one de- 
pression in the form of a tine brought into the surface 
by engraving and having flanks and a bottom, char- 
acterized in that the depression has a substructure 
representing additional information and the width of 
the substructure is smaller than that of the depres- 
sion on the surface of the object. 

24. An embossing or intaglio printing plate having at 
least one depression in the form of a line brought 
into the surface by engraving and having flanks and 
a bottom, characterized In that the depression has 
a substructure whose width Is smaller than that of 
the depression on the surface of the object. 

25. The object of claim 23 or 24, characterized in that 

the substructure is present on the bottom and/or at 
least one of the flanks of the depression. 

26. The engraved object of any of claims 23 to 25, char- 
acterized in that the substructure extends at least 
In partial areas parallel to the direction of the line. 

27. The object of any of claims 23 to 26, characterized 
in that the substructure is meander-shaped. 

28. The object of any of claims 23 to 27, characterized 
in that the substructure defines a roughness. 

29. The engraved object of any of claims 23 to 28, char- 
acterized in that the substructure Is incorporated 
in the form of characters, pictures, patterns or the 
like. 

30. The engraved object of any of claims 23 to 29, char- 
acterized in that the substructure represents ma- 
chine-readable Information. 

31 . The engraved object of any of claims 23 to 30, char- 
acterized In that the substructure is executed in the 
form of grooves, 

32. The engraved object of any of claims 23 to 31 . char- 
acterized In that the substructure is brought in with 
the aid of a laser beam. 

33. The engraved object of any of claims 23 to 32, char- 
acterized in that the substructure is brought in with 
a mechanical chisel. 

34. Use of the engraved object of any of claims 23 to 
33 for producing emt>osslng or printing plates. 

35. Use of the engraved object of any of claims 23 to 
33 for producing documents Such as papers of val- 
ue, bank notes, ID cards and the like. 



Revendications 

1. Proc6de de fabrication d'une plaque k matricer, en 
particulier d'une plaque d'impression en taille douce 

5 en acier, qui comporte au moins une cavit6 sous la 
forme d'une ligne, qui est plac^e k la surface de la 
plaque k matricer, caract6ris6 en ce qu'on d^finit 
une surface partieile llmit^e de la surface ext^rieure 
par la au moins une ligne, le bord de la au moins 

'0 une surface partieile d^finissant un contour de con- 
signe, et on determine, k partlr du contour de con- 
signe et d'une profondeur de consigne determinant 
la profondeur de penetration de Toutil k graver, une 
bande d'outil qui se trouve k I'Interleur du contour 

IS de consigne et le long de laquelle un outil k graver 
est command^ de telle fa9on que le materiau de la 
surface partieile soit enleve a I'lnterieur du contour 
de consigne a la profondeur de consigne predeter- 
minee. 

20 

2, Precede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce qu'au moins une partle de la bande d'outil court 
paralieiement au contour du contour de consigne. 

25 3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que le contour de consigne est exempt de 
croisement. 

4. Precede selon Tune des revendications 1^3, ca- 
30 ract^ris^ en ce que la profondeur de consigne est 

variable k I'lnterieur de la bande d'outil. 

5. Precede selon Tune des revendications 1 k 3, ca- 
racterise en ce que la profondeur de consigne est 

35 constante a t'inteheur de la bande d'outil. 

6. Precede selon Tune des revendications 1 k 5. ca- 
racterise en ce que le materlau le long de la bande 
d'outil k I'lnterieur du contour de consigne est enle- 

40 ve en une seule passe de travail du burin k graver. 

7. Precede selon Tune des revendications 1 k 6, ca- 
racterise en ce qu'une aire restante et non gravee 
situee k I'lnterieur de la surface partieile, est ente- 

45 vee le long d'une deuxieme bande d'outil. 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise en 
ce que I'aire restante est enlevee de telle fagon que 
I'outil a graver soit commande de maniere a enlever 

50 la surface de I'aire restante en bandes qui sont iden- 
tiques au contour de consigne ou paralieies k ce 
contour. 

9. Procede selon la revendication 7, caracterise en 
55 ce que I'aire restante est enlevee de telle fagon que 

I'outil k graver soit commande de maniere que la 
surface de i'aire restante soit enlevee suivant des 
meandres. 
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10. Proc6d6 selon I'une des revendications 7^9, ca- 
ract^rlsd en ce que Taire restante est enlev^e de 
teMe fa9on qu'au fond de la gravure de I'aire restan- 
te, apparaisse une nouvelle surface de rugosite d6- 
finie. 

11. Proc6d4 selon la revendicatlon 10, caract6ris6 en 
ce que I'outil ^ graver est command^ de telle fagon 
que la rugosity soitd^finie sous la forme de rainures 
ou de sillons. 

12. Proc^de selon Tune des revendications 1^11, ca- 
ract^ris^ en ce qu'au molns une partie de la sur- 
face enlev^e k une profondeur pr^d^termlnee est 
k nouveau approfondle en une ou plusleurs Stapes 
de gravure. 

13. Precede selon la revendicatlon 12, caract^rlse en 
ce qu'avec une ou plusleurs etapes uiterieures de 
gravure, est creee de rinformation reconnaissable 
par un observateur humain ou blen susceptible 
d'etre lue par une machine. 

14. Proc6d6 selon Tune des revendications 1 13, ca- 
racterise en ce que le contour de consigne est d^* 
fini k I'aide d'une installation de traitement de don- 
nees. 

15. Precede selon I'une des revendications 1 a 14, ca- 
racterise en ce que I'outil k graver est un rayon 
laser. 

16. Precede selon I'une des revendications 1^14, ca- 
ract^rls6 en ce que I'outil k graver est un burin m^- 
canique. 

17. Precede selon la revendicatlon 16, caracterise en 
ce que le burin m^canique tourne lors de la gravu- 
re. 

18. Precede selon Tune des revendications 1^17, ca- 
ractdris^ en ce qu'au cours de la fabrication de ia 
plaque k matricer, on utilise des outils k graver de 
differents types ou dimensions. 

19. Proc6d6 selon les revendications 1^18, caract^ 
ris6 en ce qu'on grave simultan^ment plusleurs 
plaques. 

20. Precede seton les revendications 1 a 18, caractd- 
rise en ce qu'une plaque est grav^e simuitanement 
par plusleurs outils a graver. 

21. Precede selon la revendication 12 ou 13, caract^ 
ris6 en ce que la au moins une autre 6tape de gra- 
vure est r4alis6e avec un outil k graver plus fin que 
la gravure au cours de la premiere ^tape de gravu- 
re. 



22. Proc6d§ selon la revendication 21, caracterisd en 
ce que la au moins une autre etape de gravure est 
r^alis^e dans un flanc tombant du contour de con- 
signe. 

5 

23. Objet grav6, en particulier plaque, telle que plaque 
k matricer ou k imprimer, qui comprend au moins 
une cavite sous la forme d'une ligne, qui est plac§e 
par gravure sur la surface et qui pr^sente des flancs 

10 et un fond, caract^ris^ en ce que la cavite com- 
porte une substructure, qui pr^sente une informa- 
tion suppl^mentaire, et en ce que la largeur de la 
substructure est inf^rieure k cetle de la cavity k la 
surface de I'objet. 

75 

24. Plaque k matricer ou d'impresslon en taille douce, 
qui comprend au moins une cavite sous la forme 
d'une ligne, qui est placee par gravure sur la surface 
et qui pr^sente des flancs et un fond, caracterisee 

20 en ce que la cavite comporte une substructure dont 
la largeur est inferieure a celle de la cavitd k la sur- 
face de I'objet. 

25. Objet selon la revendication 23 ou 24, caracterise 
25 en ce que la substructure est presente sur le fond 

et/ou sur au moins I'un des flancs de la cavite. 

26. Objet grave selon I'une des revendications 23 k 25, 
caracterise en ce que la substructure s'^tend pa- 

30 rall^lement k la direction de la ligne, au moins dans 
des zones partieiles. 

27. Objet selon I'une des revendications 23 k 26, ca- 
racterise en ce que la substructure est en forme 

35 de m^andre. 

28. Objet selon I'une des revendications 23 k 27, ca- 
ract6ris6 en ce que la substructure d^finit une ru- 
gosity. 

40 

29. Objet grave selon I'une des revendications 23 k 28, 
caracterise en ce que la substructure est disposee 
sous la forme de signes, d'images, de modeles ou 
similaires. 

45 

30. Objet grave selon I'une des revendications 23 k 29, 
caract6ris6 en ce que la substructure indique une 
information susceptible d'etre lue par une machine. 

50 31. Objet grave selon I'une des revendications 23 a 30, 
caracterise en ce que la substructure est realis6e 
sous la forme de rainures ou de sillons. 

32. Objet grave selon I'une des revendications 23 31 , 
55 caracterise en ce que la substructure est appli- 

quee k I'aide d'un rayon laser. 

33. Objet grave selon I'une des revendications 23 k 32, 
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caracterisd en ce que la substructure est appli- 
qu6e avec un burin m^canique. 

34. Application de I'objet grave selon Tune des reven- 
dications 23 ^ 33 ^ la fabrication de plaques k ma- s 
tricer ou pour rimpresslon. 

35. Application de I'objet grav^ selon t'une des reven- 
dicatlons 23 a 33 ^ la fabrication de documents, tels 
que des papiers valeur, des billets de banque, des 
cartes d'identit^ et similaires. 
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Fig. 3 
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Fig. 4 



13 



BP 0 906 193 B1 




(a) (b) (c) 

Fig. 5 
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